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Проведено термоаналитическое исследование эмульсола «Уфол-1» (производство Уфимско­
го нефтеперерабатывающего завода), используемого в качестве технологической смазки при 
холодной прокатке автолистовой стали. Исследования выполнены на дериватографе О Д -103 
(фирма МОМ, Венгрия). Оценены показатели эмульсола: испаряемость, его полудеструкция и 
термоокислительная стабильность, влияющие на смазочные свойства.
Показано, что метод термоаналитического анализа можно рекомендовать для оценки каче­
ства эмульсола.
THE THERMOANALYTICAL RESEARCH OF EMULSOLS
L.G.Sych, T.A.Palchun, N.L.Zaysanova
“Ufol - 1“ emulsol used as a technological lubricant in cold rolling of autosheet steel produced by 
Ufimsk refinery has been thermoanalytically researched . The research was carried out on OD-ЮЗ deri- 
vatograph of MOM, Hungary. The following parameters: evaporability, half-destruction and thermooxidizing 
stability influenced over lubricating property have been evaluated.
The method of thermoanalytical analysis is recommended to evaluate quality of emulsol.
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Холодная прокатка  листовой стали осущ еств­
ляется с применением технологических см азоч­
ны х средств эмульсионного типа, приготовлен­
ны х на эмульсолах разного хим ического состава. 
Состав и терм ическая  стабильность эмульсии 
(эмульсола) являются одним из основны х ф акто­
ров, определяющих качество поверхности листо­
вой стали [ 1). Процесс окисления некоторы х со­
ставляю щ их эмульсии приводит к  сущ ественно­
му уменьш ению  количества смазки в контактной  
зоне и увеличению  за гр я зн е н и я  поверхности  
металла продуктам и разложения эмульсии и ча ­
стицам и  износа полосы [2].
Загрязненность поверхности холоднокатаного 
металла в стандартах не регламентируется к а ки ­
ми-либо конкретны м и требованиями. Тем не ме­
нее высокая загрязненность поверхности листо­
вой стали ухудшает товарны й вид металла и мо­
жет затруднять его переработку у  потребителей [3]. 
Поэтому для холодной прока тки  необходимо п р и ­
менять смазки, которые не разлагались бы в очаге 
деформации с образованием сажистого налета [4].
В качестве технологической смазки при холод­
ной прокатке автолистовой стали на ОАО «ММК»
более 20 лет использовалась эмульсия из эмульсо- 
ла "Уфол-1" (производство Уфимского нефтеперера­
батывающего завода). Эмуттьсол имеет следующий 
состав. %: минеральное базовое масло - 80.0; си н ­
тетические ж и рны е  кислоты  ф ракции С І0 -  С20 -  
10.0: тр и э та н о л а м и н -5 .0 : си н та н о кс -1720 -5 .0 .
Входной контроль эмульеола Уфол-1 проводят 
по ф и зи ко -хим и ческим  показателям (кислотное 
число, число омы ления, кислотность , стабиль­
ность эмульсии, и спы тание  на коррозию  и др.). 
залож енны м  в ТУ 3 8 .1011105-87  на его поставку. 
О днако даже п ри  соответствии всех ф и зи ко -хи ­
м ических показателей эмульеола "Уф ол-1 ’* требо­
ваниям  данны х те хн и че ски х  условий не всегда 
обеспечивается возмож ность получения автоли- 
стовой стали требуемого качества.
Представляло интерес проведение дополни­
тельны х технологических и спы та н и й  эмульеола 
"Уф ол-1" с целью проверки  стабильности его со­
става на стойкость  против  окисления. Для этого 
использовали метод терм ического  анализа, за к ­
л ю ч а ю щ и й ся  в на гр е ва н и и  по заданной  п р о ­
грамме в окислительной  среде исследуемого ве­
щ ества и оценке его терм оокислительной ста ­
бильности по потере массы от испарения при  
определенных температурах.
Исследования проводили на дериватографе 
О Д -103 (фирма МОМ. Венгрия) в динамическом 
режиме нагрева от 20 до 600 °С со скоростью 3 гра­
дуса в м инуту в воздушной среде. Образцом срав­
нения  служ ил  оксид  ал ю м иния : оптим альны е 
значения массы образца составляли 600-800 мг.
В процессе измерений регистрировали измене­
ние массы (ТГ). изменение температуры образца 
по сравнению с температурой образца сравнения 
(ДТА) и скорость потери массы (ДТГ). Испаряемость 
эмульеола оценивали по температуре, соответству­
ющ ей 10 % -ной потере его массы, полѵдеструк- 
цию  -  по температуре, соответствующей 50 % -ной 
потере массы, термоокислительную стабильность 
-  по потере массы при 240. 280 °С. М аксимальная 
погрешность определения указанны х параметров 
составляла соответственно 2ЭС и 1 %.
Результаты терм оаналитического  исследова­
ния  вы борочны х парти й  эмульеола Уф ол-1 п р и ­
ведены в табл. 1.
Таблица 1
Термические показатели эмульеола “Уфол-Г
Номер
партии
эмульеола
Температура потери массы.°С Потеря массы Дт (%) при температуре,°С
10 % - ная 50 % - ная 30 - 240 20 - 280
Испаряемость Полудеструкция Термоокислительная стабильность
1 200 280 22.2 41,2
2 200 280 24,8 47,4
3 195 270 24,5 45,9
4 190 280 32,5 55,3
5 200 230 30,1 55.7
6 210 320 10,0 22,1
7 200 295 18,7 34,2
8 205 300 18,8 31,9
9 200 280 20,9 41,8
10 210 300 16,2 50,3
11 200 290 23,0 36,7
12 210 300 18,8 31,9
13 200 290 20,7 41,4
14 190 300 21,7 40,6
15 200 310 30,7 43,7
16 210 300 16,2 35,4
17 200 300 21,2 35,1
По данны м  табл. 1 эмульсол "Уф ол-1" имеет 
разную  терм оокислительную  стабильность, ко ­
торая колеблется от высокой (20-21.1 %) до слиш ­
ком ни зкой  (32,5-55,3  %). Больш инство из иссле­
дуемых п арти й  эмульеола имеет ни зкую  терм о­
окислительную  стабильность (20 .7 -41 .4  % при 
240 °С: 32 .5 -55 .3  % при  280 °С) и вы сокую  и спа ­
ряемость: 10 % -ную  потерю  массы при  тем пера­
туре 190-200 °С и 50 % -ную  потерю  массы при  
температуре 230-290 °С. Последняя температура 
близка  к  температуре металла в очаге деформа­
ц и и  (240-280 °С), что свидетельствует о ча сти ч ­
ном разлож ении ком понентов см азочной плен­
ки  при  прокатке .
Для эмульсии, приготовленной из эмульсола с 
вы ш еперечисленны м и показателями, будет ха ­
рактерно при  п рока тке  быстрое падение ж и р ­
ности  (за счет разложения эмульсола), ухудш е­
ние см азочны х свойств  и вы сокая  за гр я зн е н ­
ность прокатанного  металла.
Р езультаты  п р о м ы ш л е н н ы х  и с п ы т а н и й  
(табл.2) подтвердили правильность вывода тер­
м оаналитического  анализа.
Таблица 2
Зависимость загрязненности поверхности металла от 
термоокислительной стабильности эмульсола “Уфол-Г
Термоокислительная 
стабильность, %
Загрязненность, мг/м2
После холодной 
прокатки
После отжига
30-55 1100-1300 360-480
15-30 700-900 150-250
Для п а р ти й  эмульсола, и м ею щ их  те рм о ­
окислительную  стабильность (15-30  %) и н а и ­
меньш ую  летучесть (потеря 10 % их массы дости­
гается при  тем пературах соответственно 210 и 
190 °С) (см. табл. 2). загрязненность поверхности 
составляет 150-250 м г /м 2 что ниж е  допустим ой 
за грязненности  (200-350 м г /м 2) для автолисто- 
вой стали [1].
По показателям  н и зко й  за гр язненн ости  
поверхности металла (150-250 м г /м 2) и наим ень­
шей летучести (210 °С) эмульсол с терм оокисл и ­
тельной стабильностью (15-30 %) можно принять  
за оптим альны й (обеспечено требуемое качество 
поверхности).
Для п а р ти й  эмульсола с терм оокислитель­
ной стабильностью  меньш ей, чем (15-30 %), не 
и скл ю чена  возм ож ность  повы ш енной  за гр я з ­
ненности поверхности прокатанного  металла.
П олученны е результаты  исследования и 
пром ы ш ленны е и спы та ни я  эмульсола ‘ Уф ол-Г’ 
показали, что метод терм оаналитического  а н а ­
лиза можно рекомендовать для предварительной 
оценки технологичности  см азочны х средств для 
вы сокоскоростной  холодной п р о ка тки , а та кж е  
для контроля стабильности качества эмульсолов.
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